This Page Is Inserted by IFW Operations 
and is not a part of the Official Record 

BEST AVAILABLE IMAGES 

Defective images within this document are accurate representations of 
the original documents submitted by the applicant. 

Defects in the images may include (but are not limited to): 

• BLACK BORDERS 

• TEXT CUT OFF AT TOP, BOTTOM OR SIDES 

• FADED TEXT 

• ILLEGIBLE TEXT 

• SKEWED/SLANTED IMAGES 

• COLORED PHOTOS 

• BLACK OR VERY BLACK AND WHITE DARK PHOTOS 

• GRAY SCALE DOCUMENTS 



IMAGES ARE BEST AVAILABLE COPY. 



As rescanning documents will not correct images, 
please do not report the images to the 
Image Problem Mailbox. 



© BUNDESREPUBLIK @ Offenlegungsschrift 
OEUTSCHLAND © DE 3524694 A1 



@ Aktenzsichen: P 35 24 694.4 

@ Anmeldetag: 11. 7.85 

(43) Offenlegungstag: 22. 1.87 



© Int. CI. 

B21D5/01 




DEUTSCHES 
PATENTAMT 



< 

CO 

*f 

CM 
LO 
CO 

LU 

Q 



(7l) Anmelder: 

Maschinenfabrik Hilma GmbH, 5912 Hilchenbach, DE 

@ Vertreter: 

Bruse, W., Pat.-Ass., 2800 Bremen 



@ Erfinder: 

Weber, Albrecht, 5912 Hilchenbach, DE 



Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

(§) Spannvorrichtung fur Oberwerkzeuge in Abkantpressen 

Die Spannvorrichtung fur Oberwerkzeuge (1) an Ab- 
kantpressen weist einen Spannkorper (3) auf, der mittels 
eines Ankers (4) beweglich am Werkzeugtrager (2) gehalten 
ist und mittels vorteilhaft hydraulisch beaufschlagter 
Spannglieder (6) einerseits gegen das Werkzeug (1) und 
andererseits gegen den Werkzeugtrager preSbar ist, wobei 
eine Fangeinrichtung fur das Werkzeug mit Vorsprungen 
(10) in Ausnehmungen (11) am Werkzeug eingreift. Diese 
Fangeinrichtung besteht aus Rastenkorpern (9), die im 
Spannkorper (3) etwa senkrecht zur Spannflache des Werk- 
zeugs (1) beweglich gefuhrt und durch eine Feder (15) gegen 
das Werkzeug (1 ) belastet sind. 
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Patentanspruche 



1. Spannvorrichtung fur Oberwerkzeuge an Ab- 
kantpressen, bei der ein Spannkorper mittels eines 
Ankers beweglich am Werkzeugtrager gehalten ist 5 
und mittels vorteilhaft hydraulisch beaufschlagba- 
rer Spannglieder einerseits gegen das Werkzeug 
und andererseits gegen den Werkzeugtrager preB- 
bar ist, und eine Fangeinrichtung aufweist, die mrt 
Vorsprungen in Ausnehrnungen am Werkzeug ein- io 
greift, dadurch gekennzeichnet, daB die Fangein- 
richtung aus mit dem einen Ende in die Ausneh- 
mung (11) des Werkzeuges (1) eingreifenden Ra- 
stenkorpern (9) besteht, die im Spannkorper (3) et- 
wa senkrecht zur Spannflache des Werkzeugs be- 15 
weglich gefuhrt und durch eine Feder (15) gegen 
das Werkzeug (1) beiastet sind. 

2. Spannvorrichtung nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Spannflache des Spannkor- 
pers (3) auf der Werkzeugseite auBerhalb des Be- 20 
reiches der Ausnehrnungen (1 1) vorgesehen ist. 

3. Spannvorrichtung nach den Anspruchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Rastenkorper (9) 
in die Ausnehmung am Werkzeug (11) mit einem 
nasenformigen Ende (10) eingreift, welches durch je 25 
eine Schragfiache an der Oberseite (12) und an der 
Unterseite (13) des Rastenkorperendes ausgebildet 
ist, die beide einen Winkel miteinander einschlie- 
Ben. 

4. Spannvorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 3, 30 
dadurch gekennzeichnet, daB die Schragfiache (12) 
an der Oberseite gegenuber der Schragfiache (13) 
an der Unterseite einen groBeren Winkel mit der 
Vertikalen einschlieBt. 

5. Spannvorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 4, 35 
dadurch gekennzeichnet, daB der Rastenkorper (9) 
als Bolzen ausgebildet und gegen Verdrehung urn 
seine Langsachse gesichert ist. 

6. Spannvorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 5, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Rastenkorper (9) 40 
in einer Bohrung an dem der Nasenausbildung ge- 
geniiberliegenden inneren Ende eine Feder (15) 
aufnimmt, die sich andererseits gegen den Spann- 
korper (3) abstiitzt. 

7. Spannvorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 6, 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Spannflache des 
Spannkorpers (3) auf der Werkzeugseite einen die 
Spannsicherheit erhohenden Belag oder Einsatz (8) 
aufweist. 
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Beschreibung 



Die Erfindung betrifft Spannvorrichtungen fur Ober- 
werkzeuge an Abkantpressen mit Gattungsmerkmalen 
nach dem Oberbegriff des Patentanspruches 1. 55 

Spannvorrichtungen dieser Gattung mit mechanisch 
wirksamen Spanngliedern sind aus der europaischen 
Patentanmeldung mit der Veroffentlichungsnummer 
0 119 108 bekannt. Aus Druckschriften der Firma PRO- 
MECAM Maschinen GmbH, 7012 Fellbach, und HIL- 60 
MA GmbH, 5912 Hilchenbach, sind derartige Spann- 
vorrichtungen in der Ausbildung als Flachspanner mit 
hydraulischen Spanngliedern bekannt, die in dem 
Spannkorper einseitig neben dem Anker angeordnet 
sind, der den Spannkorper zugfest, aber beweglich mit 65 
dem Werkzeugtrager der Presse verbindet. Bekannt 
sind einzelne oder auch mehrere Spannglieder neben- 
einander in einem Spannkorper. Mittels dieser Spann- 



glieder aus hydraulisch beaufschlagten Kolben-Zylm- 
der-Einheiten, die zwischen dem Spannkorper und clem 
Werkzeugtrager spreizend wirksam sind, kann die das 
Werkzeug spannende Backenflache des Spannkorpers 
gegen das Werkzeug gepreBt werden, wobei der zwi- 
schen dieser Backenflache und den Spanngliedern lie- 
gende zugfeste Anker das mittlere Gelenk einer Dop- 
pelhebelmechanik bildet. Die Fangeinrichtung zur Si- 
cherung des Werkzeugs gegen Herabfallen beim Losen 
der Spannglieder besteht aus sich horizontal am Spann- 
korper erstreckenden Vorsprungen, die in horizontal 
langsverlaufende Ausnehrnungen am Werkzeug em- 
greifen, so daB das Werkzeug beim Losen der Spann- 
glieder mit der oberen Begrenzung der Ausnehmung 
auf dem Vorsprung am Spannkorper hangenbleibt. Der 
Werkzeugwechsel erfolgt anschlieBend durch seitliches 
Herausschieben des einen und durch seitliches Einschie- 
ben des anderen Werkzeuges in Gegenrichtung. Fur 
den Werkzeugwechsel ist daher bereits beim Aufstellen 
der Maschine ein ausreichender Freiraum vorzusenen. 
Schwere Werkzeuge lassen sich auf diese Weise auch 
nur mit besonderem Aufwand und unter Benutzung ent- 
sprechender Hilfsmittel wechseln. Urn das seitliche Ver- 
schieben des Werkzeuges beim Wechseln zu errnogli- 
chen, sind am Spannkorper Vorsprunge in der Form 
einer durchgehenden Leiste prismatischen Querschnitts 
vorgesehen, die in eine entsprechend profilierte Aus- 
nehmung am Werkzeug eingreift. Der gleiche Effekt 
wird mit einer durchgehenden Leiste prismatischen 
Querschnitts am Werkzeug und einer entsprechend 
profilierten Ausnehmung am Spannkorper erreicht. 

Aufgabe der Erfindung ist die Gestaltung eines Flach- 
spanners, vorwiegend eines Flachspanners mit hydrau- 
lisch betatigbaren Spanngliedern, in der Weise, daB die 
Fangeinrichtung das Wechseln des Werkzeugs nach un- 
ten ohne seitliches Verschieben gestattet. 

Diese Aufgabe lost die Erfindung durch Ausbildungs- 
merkmale nach dem Paten tanspruch 1. 

Durch diese Ausbildungsmerkmale der Fangvornch- 
tung kann das beim Losen der Spannglieder zunachst 
durch die Rastenkorper abgefangene Werkzeug an- 
schlieBend nach unten herausgenommen werden, wobei 
die Rastenkorper gegen die Federung soweit zuruckge- 
druckt werden, daB das Werkzeug freigegeben wird und 
nach unten bewegt werden kann. Das seitliche Verschie- 
ben des Werkzeugs entfallt somit Bei einer bevorzug- 
ten Ausfiihrungsform greift der Rastenkorper in die 
Ausnehmung am Werkzeug mit einem nasenformigen 
Ende ein, welches durch je eine Schragfiache an der 
Oberseite und an der Unterseite des Rastenkorpers ge- 
bildet ist, die beide einen Winkel miteinander emschhe- 
Ben. Die Schragfiache an der Oberseite weist dabei ge- 
genuber der Schragfiache an der Unterseite eine genn- 
gere Steigung auf, das heiBt die Schragfiache an der 
Oberseite schlieBt mit der Vertikalen einen groBeren 
Winkel ein als die Schragfiache an der Unterseite. 
Durch diese unterschiedliche Winkelanstellung der die 
nasenformigen Vorsprung des einen Endes des Rasten- 
korpers bildenden Schragflachen kann das Werkzeug 
mit einer relativ geringen Kraft von unten eingesetzt 
werden, wobei der Rastenkorper selbsttatig gegen die 
Wirkung der eingebauten Feder ausweicht. Umgekehrt 
wird das Werkzeug jedoch mit einer groBen Sperrkraft 
gegen Herabfallen gesichert. Aus dieser gesicherten La- 
ge kann es durch Verkanten gelost und nach unten her- 
ausgenommen werden. Bei dieser Verkantung druckt 
die eine Eckkante der im Querschnitt prismatischen 
Ausnehmung im Werkzeug gegen die Schragfiache an 
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der Obcrscite der Nase, so daB der Rastenkorper gegen Langsachse sowie Austritt aus der Ausnehmung 14 gesi- 
dic Wirkung der Feder zuriickweicht, urn das Werkzeug chert ist, ohne daB dadurch die axiaie Beweglichkeit des 
freizugeben. Rastenkorpers 9 behindert wird. 

Bci der erfindungsgemaBen Ausbildung Hegt die Beim Losen der Spannglieder 6 kippt der Spannkor- 

Spannfiache des Spannkorpers fur das Werkzeug au- 5 per 3 in die in Fig. 2 dargestellte Lage, wodurch sich die 
Berhalb des Bereiches der Ausnehmungen im Werk- Spannflache 8 vom Werkzeug 1 abhebt. In dieser Lage 
zeug, so daB diese Spannflache beliebig groB ausgebil- wird das Werkzeug 1 mit der Eckkante der oberen Be- 
dct werden kann, im Gegensatz zu herkommlichen An- grenzung der Iangsverlaufenden Ausnehmung 11 im 
ordnungen, bei denen die Spannflache lediglich an den Werkzeug 1 gehalten, so daB es gegen Herausfallen 
leislenformigen Vorsprungen innerhalb der Ausneh- io gesichert ist. Dabei liegt die erwahnte Begrenzungskan- 
mung vorgesehen ist. Dadurch ergibt sich der weitere te auf der oberen Schragflache 12 am Rastenkorper. 
Vorteil, daB die Spannflache des Spannkorpers auf der Durch seitliche Verkantung des Werkzeuges in die mit 
Werkzeugseite in der Form einer Spannbacke mit ei- Punkt-Punkt-Strich gestrichelte Lage wird der Rasten- 
nem die Spannsicherheit erhohenden Belag oder einem korper 9 gegen die Feder 5 weiter zuriickgedruckt, so 
entsprechenden Einsatz ausgebildet werden kann. 15 daB das Werkzeug nach unten freigegeben wird. Das 

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist auf der neu einzusetzende Werkzeug wird von unten gegen die 
Zeichnung im vertikalen Schnitt dargestellt. Es zeigen: untere Schragflache 13 am nasenformigen Ende des Ra- 
Fig. 1 eineSpannvorrichtungimSpannzustandund stenkorpers 9 geschoben, wobei durch den groBeren 

Fig. 2 eine Spannvorrichtung im gelosten Zustand. Steigungswinkel ein leichteres Zuruckweichen des Ra- 

Die Spannvorrichtung zur Befestigung eiries auf der 20 stenkorpers 9 gegen die Feder 15 erreicht wird. Dies 
Zeichnung mit strichpunktierten Linien dargesteilten erleichtert das Einsetzen des neuen Werkzeuges. Die 
Oberwerkzeuges 1 am ebenfalls mit strichpunktierten unterschiedlichen Neigungen der oberen Schragflache 
Linien dargesteilten Werkzeughalters 2 einer Abkant- 12 und der unteren Schragflache 13 ermoglichen somit 
prcsse besteht aus einem flachen Spannkorper 3, der eine Angleichung an die sichere Halterung des Werk- 
mittels einer oder mehrerer Zuganker 4 am Werkzeug- 25 zeuges nach dem Losen der Spannglieder trotz des auf 
trager 2 gehalten ist. Geeignet sind dazu die in der die Schragflache des Spannkorpers lastenden Werk- 
Zeichnung dargesteilten Ankerschrauben. Eine innere zeuggewichts einerseits und der erforderlichen Kraft 
Feder 5 belastet den Spannkorper 3 in Richtung einer zum Einsetzen des Werkzeuges hinter die Fangvorrich- 
Kippbewegung, durch die der Spannkorper 3 beim L6- tung. Der Abstand der Rastenkorper voneinander kann 
sen der Spannglieder vom Werkzeug 1 abgehoben wird. 30 so ausgebildet werden, daB auch noch Werkzeuge ge- 
Als Spannglieder sind im Falle des Ausfuhrungsbeispie- ringer Lange, z.B. 15 mm, einzeln gewechselt werden 
les bei einer bevorzugten Ausfuhrungsform eine oder konnen. Der Flachspanner mit Ausbildungsmerkmalen 
auch mehrere Kolben-Zylinder-Einheiten 6 in Reihe ne- nach der Erfindung kann als eine selbstandige fertig- 
beneinander und mit Abstand voneinander vorgesehen. montierte Baueinheit ohne Nacharbeit an der Abkant- 

Auch diese Kolben-Zylinder-Einheiten wirken bei Be- 35 presse nachgertistet werden. Die Verbindung der 

aufschlagung gegen eine innere Feder 7, die die Kolben- Spannglieder untereinander erfolgt in an sich bekannter 

Zylinder-Einheit bei hydraulischer Entlastung in die Weise uber Hochdruckschlauche mit relativ kleinem 
Nullage zuruckfuhrt. Bei diesen Spanngliedern stutzt Querschnitt. 

sich der Zylinder in dem Spannkorper 3 ab, wahrend die 

Endflache des Kolbens gegen den Werkzeugtrager 2 40 

wirkt, so daB der Spannkorper 3 urn den Zuganker 4 mit 

der anderen Seite gegen das Werkzeug 1 gepreBt wird. 

Bei dem erfindungsgemaBen Ausfuhrungsbeispiel ist 

diese Spannflache des Spannkorpers 3 auf der Werk- 
zeugseite als eine Spannbacke 8 durch einen besonde- 45 

ren Einsatz gebildet, um groBere Spannsicherheit zu 

erreichen. Anstelle des Einsatzes kann auch ein geeigne- 

ter Belag vorgesehen sein. 

Die Fangvorrichtung besteht aus einem Rastenkor- 
per 9, der mit einem nasenformigen Ende 10 in eine 50 

langsverlaufende Ausnehmung 11 des Werkzeuges 1 

eingreift. Dieses nasenformige Ende wird durch eine 

obere Schragflache 12 und eine untere Schragflache 13 

gebildet, die einen gemeinsamen Winkel einschlieBen, 

jedoch gegenuber der Vertikalen unterschiedliche Stei- 55 

gungswinkel haben. Die obere Schragflache ist gegen- 
uber der unteren Schragflache mit einer schwacheren 

Steigung angcordnet. Der Rastenkorper 9 ist in einer 

Ausnehmung 14 des Spannkorpers 3 axial beweglich 

gefuhrt und durch eine eingesetzte Feder 15 in Richtung eo 

gegen das Werkzeug 1 belastet. Die Feder 15 stutzt sich 

einerseits gegen den Boden der Ausnehmung 14 im 

Spannkorper 3 und andererseits gegen den Boden einer 

Ausnehmung im Rastenkorper 9 ab, in die die Feder 15 

mit dem einen Ende eingreift. Aus herstellungstechni- 65 

schen Griindcn ist der Rastenkorper als ein im Quer- 
schnitt runder Bolzen ausgebildet, der durch einen Si- 

chcrungsstift 16 gegen Verdrehung um die eigene 
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